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© Verfahren zum Auftragen einer Beschichtung auf eine Oberflache 

(§7) Die Menge einer Beschichtung, die durch eine Auftragvor- 
richtung vom RoIIrakeJ-Typ, wie z. B. eine auf einem 
SchlichtpreSbeschichter vetwendste, zum Auftragen einer 
Beschichtung out die SchfichtpreSrollen abgegeben wird, 
kann reduziert warden, indem man die Rolirake! schwingen 
laSt. Man hat festgestellt, daS eine solche Schwingung der 
Rollrakel die Dicke des durch den doeierenden Walzenspalt 
der Auftrageinrichtung fur die Beschichtung durchgehenden 
Fflms fur einen gegebenen Rakeidruck am dosierenden 
Walzenspalt verringert. 
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Beschreibung 

* 

Die Erfindung bezieht sich auf Beschichter vom Rollrakel-Typ und insbesondere auf einen Beschichter rah 
einer verbesserten Steuerung des Belaggewichts der Beschichtungsf ormulierung, die auf getragen wird. 
5 Die VerwenduBg von Auftragvorrichtungen vom Rollrakel-Typ zum Auftragen einer Beschichtung auf eine 
Oberflache, wie z. B. die Oberflache einer Walze eines SchlichtpreBbeschichters zum Auftragen auf ein durch 
den Walzenspalt des SchlichtpreBbeschichters durchgehendes Gewebe, ist bekannt, und seit einiger Zeit sind 
diese in kommerziellem Gebrauch. Beispiele eines solchen Gerats sind in CA-A-2 078 320, CA-A-2 078 735, 
CA-A-2 082 121 und CA-A-2 040 845 gezeigt 
10 In diesen Vorrichtungen wird der im zwischen der Rollrakel und der Tragerflache (im allgemeinen die 
Oberflache einer Auftragwalze) gebildeten Walzenspalt angewandte Druck im allgemeinen verwendet, urn die 
Beschichtungsmenge zu dosieren, die durch den Walzenspalt gelangt und fur ein Auftragen auf das Gewebe im 
SchlichtpreBbeschichter verfugbar ist Die durch den Walzenspalt gelangende Beschichtungsmenge wird im 
allgemeinen aucb durch den Durchmesser der Rollrakel und die Harte der Tragerflache merkiich beeinfluBt 
15 Auch die Rheologie der Beschichtung beeinfluBt deren Durchgang durch den Walzenspalt. Mit zunehmendem 
Feststoff gehalt der Beschichtung muB im allgemeinen die Fflmdicke auf der zum Walzenspalt fur einen SchBcht- 
preBauftrag fuhrenden tragenden Flache verringert werden, urn eine Beschichtung mit dem gleichen Feststoff- 
gehalt auf das Gewebe aufzutragen. 
Wird bei der Druckgrenze fur den Walzenspalt gearbeitet, kann das durch den Walzenspalt gelangende und 
20 fur ein Auftragen auf das Gewebe verfugbare Belaggewicht zu groB sein und muB durch Verringern des 
Feststoffgehalts der Beschichtung angepaBt werden. Dies beeinfluBt jedoch das Auftragen und die Aufnahme 
der Beschichtung durch das Gewebe und auch die Quaiitat des beschichteten Bogens. 

Eine Neukons truktion des Gerats, urn eine Erhohung des im durch die Stange bzw. Rakel und die Tragerflache 
gebildeten dosierenden Walzenspalt anwendbaren Drucks zu gestatten, kann ferner den Steuerbereich des 
25 Belaggewichts erwei tern. Dies ist jedoch in vielen Fallen einfach nicht durchfuhrban 

Zumindest fur einige Beschichtungsformulierungen hat man festgesteflt, daB ein Erhdhen des Walzenspalt- 
drucks uber eine Schwelle in einer gegebenen Walzenspaltkonfiguration die durch den Walzenspalt gelangende 
Beschichtungsmenge nicht merkiich beeinfluBt. 
Eine Auf gabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, das Dosiervermogen einer Auftragvorrichtung vom 
50 Rollrakel-Typ zu verbessem, am die auf die Ob ertragungs flache dosierte Beschichtungsmenge zu steuern. 

Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zum Auftragen einer Beschichtung mit einer Rollrakel und ein 
Verf ahren zum Auftragen einer Beschichtung auf eine Obertragungsflache mit einem Beschichtungskopf, einem 
Durchgang, urn eine Beschichtung vom Beschichtungskopf an die Flache abzugeben, einer Dosierrakel, einer 
Einrichtung zum DrOcken der Rollrakel zur Flache, urn einen dosierenden Walzenspalt zwischen der Rakel und 
35 der Flache zu bilden, urn die durch den Walzenspalt gelangende Beschichtungsmenge zu dosieren, einer Einrich- 
tung, urn die Rakel vibrieren bzw. schwingen zu lassen, urn die bei einem im Walzenspalt angewandten gegebe- 
nen Druck durch den Walzenspalt gelangende Beschichtungsmenge zu verringern. 

Die Flache ist vorzugsweise eine Umfangsflache einer Obertragungswalze eines SchlichtpreBbeschichters. 
Die Einrichtung zum Schwingen wendet Schwingkrafte vorzugsweise im wesent lichen in Achsrichtung der 
40 Rakel an. 

Die Einrichtung, urn die Rakel schwingen zu lassen, erteilt vorzugsweise Schwingungen, die eine Frequenz im 
Bereich von 10 bis 1000 Hz, eher vorzugsweise 20 bis 200 Hz, und eine Amplitude im Bereich von 2^4 • 10~ 3 bis 
25,4 • 10~ 3 cm im quadratischen Mittel (1 bis 10 Mil RMS), vorzugsweise 5,08 • 10~ 3 bis 12,70 • 10~ 3 cm im 
quadratischen Mittel (2 bis 5 Mil RMS), aufweisen. 
45 Die Amplitude liegt vorzugsweise im Bereich von 74 1 • 10~ 3 bis 71,12 • 10~ 3 cm (2fl bis 28 Mil) von Spitze zu 
Spitze. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im Folgenden anhand schematischer Zeichnungen mit weiteren 
Einzelheiten eriauterL Es zeigen: 
Fig. 1 einen Querschnitt des typischen SchlichtpreBbeschichters, der Beschichtungskopfe vom Rollrakel-Typ 
50 nutzt, 

Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung, die eine Druckanwendung auf eine einen typischen dosierenden Walzen- 
spalt bildende Rollrakel zeigt, und 
Fig. 3 die Anwendung von Schwingungen auf die Rollrakel gemaB der vorliegenden Erfindung. 
Wie in Fig. 1 gezeigt, wird ein typischer SchlichtpreBbeschichter 10 durch ein Paar SchlichtpreBwalzen 12 und 
55 14 gebildet, die dazwischen einen Walzensp - N ausbilden und durch die eine zu beschichtende Papierbahn oder 
dergleichen W durchgeht Die Walzen 12 md 14 werden wie durch die Pfeile 16 und 18 angezeigt in der 
Bewegungsrichtung des Gewebes W durch den Walzenspalt N wie durch Pfeil 20 angegeben gedreht 

In der veranschaulichten Anordnnng tragt ein Paar Beschichtungskopfe 22 eine Beschichtung auf die Walzen 
12 bzw. 14 auf. Jeder dieser Beschichtungskopfe 22 ist insof ern eine bekannte Auftragvorrichtung vom Rakel- 
60 Typ, als die Rakel, wie z.B. die Rakel 24, mit der Oberflache ihrer jeweiligen Walze 12 oder 14 einen Walzenspalt 
28 bildet Eine aufzutragende Beschichtung wird an den Kopf 22 und den Walzenspalt 28 abgegeben, wie durch 
den Pfeil 26 angezeigt ist Der Walzenspalt 28 dosiert die Beschichtungsmenge, die durch die Beschichtungskop- 
fe 22 auf ihre jeweiligen Obertragungswalzen 12 und 14 auf getragen wird. 
Wie in Fig. 2 deutlicher veranschaulicht ist, bfldet die Walze 24 den Walzenspalt 28 mit ihrer jeweiligen Walze 
65 12 oder 14, urn die Beschichtung oder einen Strom der Beschichtung 26 zu dosieren, die auf die Oberflache der 
Walze 12 oder 14 aufgetragen wird, urn den Film 30 auf der Oberflache der Walze 12 oder 14 an der richtigen 
Lage fur ein Auftragen auf das Gewebe W im Walzenspalt N zu bilden. Die Rakel 24 wird im allgemeinen durch 
einen geeigneten Antrieb gedreht wie durch den Pfeil 32 angezeigt ist. Der Walzenspaltdruck im Walzenspalt 28 
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zwischen der Rakel 24 und der Walze 12 oder 14 wird durch pneumatisch aufblasbare Bilge, Rohre oder 
Schfeucte ofo Seichenbestimmt, von denen ein Paar in Fig. 2 mi 1 34 und 36 bezeichnet ist. DerLuftdrudcm 
dSS3»e?dSSe Sculauche 34 und 36 und drtckt die Walze 24 zui -Wrf» J2 oder 14. Der Dracfc an 
Wakensoalt 28 wird durch Einstdlen des Luftdrucks in den Schlauchen 34 und 36 emgesteUt. 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung laBt man die Rakel 24 wie durch den 
doppelseitigen Pfeil 38 angegefaen, durch Erteilen von Schwingungen imwesenthchen in AchCTichtung derRakei 
2 JSiwmgln Om praktischen Test der voriiegenden Erfindung wurden diese Schwmgungen durch emenDjuck- 
hifrvibrator erteiirder an die Endkappe der Rake! 24 angebracht wurde, wie m den Beispielen unten diskutiert 

" St Es ist auch mdgucb,das HaUerungsgehause 40 fur die Rakel 24 schwingen zu lassen. um eme im wesendteben 
radialVSchwuigungiu fiefern, wie durch den doppelseitigen Pfeil 42 (siehe Rg.3) angezeigt ist; auch eme 
Kombinarionlolcher (d h. sowohl axialer ab auch radialer) Schwingungen kann verwendet werden. Eswd 
redoch bevorzugt, die Schwingung in Achsrichtung, wie durch den doppelseitigen Pfefl 38 
1 Im aUgemeinen bewegt rich bei Beschichtern vom Rollrakel-Typ der Festetoffgehalt der Beschichtang zm- 
schen 30 und 70%, eher vorzugsweise 54 und 60%, und diese hat eme gennge Schemskositat un Bereich von 200 
bis 3000 cps (Zentipoise), vorzugsweise 500 bis 1200 cps, und eine hohe Schemskositat von zwischen 20 und 120 
cos, vorzugsweise zwischen 30 und 55 cos. . , „ . - 

In den meisten Rollrakelanwendungen Begt der Durchmesser der Rollrakel zwischen 10 und 50cm, und im 
aBgemeinen wird sie entgegengesetzTzur Bewegungsrichtung der Oberflache der Walze 12 oder ^14 durch den 
Walzenspalt 28 gedreht Die Rakel 24 wird im aUgemeinen bei emer Umdrehungszahl pro Minute (engL rpm) im 
Bereich von etwa 2 bis 200 UpM, vorzugsweise 30 bB70UpM,gedreht ^^^nwharft 

Der Druck wird normalerweise an den Walzenspalt 28 durch Anwenden ernes Luftarncks zwischen 035 bar (5 
psi) und 3,45 bar (50 psi) auf die Schlauche oder Bilge 34 und 36 und eher vorzugsweise zwischen etwa 138 bar 
(20 psi) und 2,42 oar (35 psO angelegt Anstelle einer Luftdruckanwendung k6nnen offenkundig andere Enrich- 
tunren verwendet werden. Der tatsachliche Walzenspaltdruck hangt auch vom Rakeldurchmesser und der as 
SSche^artl abTdie dun* Auswahlen der Harte einer auf der Walze 12 und 14 gebildeten Hulse ausgewahlt 
wird und eezen die die Rakel 24 druckt . . _ , , . ~,_ 

Diese Bedbigungen werden im aBgememen verwendet, um ein NaBfilmgewicht aufzutragen, d. h. emen Film 
30 mil einem Gewicht im Bereich von 5 bis 50 g/m 2 , vorzugsweise zwischen etwa 10 und 35 g/m 2 wovon nn 
ailgemeinen etwa 50 bis 90% auf dem Gewebe W aufgenommen werden- 30 

Aufgrund von Versuchen ist anzunehmen, daB fur einen effektrven Betneb der voriiegenden E^dung die 
Schwingungsfrequenz nicht entscheidend ist. aber vorzugsweise im Bereich von etwa 10 bis 1000 ^_f^ 
vorzugsweise 20 bis 200 Hz, Begen soUte und eine Amplitude im Bereich von etwa ^54 ^10 bis 234 • 10 J 'cm 
im quldratischen Mittel (1 bis 10 Mil RMS), vorzugsweise 5,08 • 107 'bis : 12^0 - 10 cm vm quadranschen 
Mittel (2 bis 5 MB RMS), aufweisen soflte. Dieser Amphtudenbereich wird , wenn er von Spitze zu Spitee * 
besdmmt ist, im ailgemeinen etwa 7,11 - 10" 3 Ms 71,12 - 10~ 3 cm (23 bis 28 MAX vorzugsweise 14,25 - 10 3 bis 
35,56 • 10 -3 cm(5,6bisl4MiTlvonSpitzezuSpitzebetragen. 

Beispiel 1 

40 

Eine bei einem Feststoffgehalt von 58% aufgebrachte typische Streichmasse bzw Beschichtungsfarbe hat one 
niedrige Scherviskositat (Brookfield 100 UpM) 824 cps und eine hohe^her^skositat (Haake) 42 cj^Der 
Feststoffgehalt am Beginn des Beschichtungslaufs betrug 56,9% und am Ende 56^2%. Die Beschichtung wurde 
bei etwa 10 g/m 2 und bei einer Gewebegeschwindigkeit von 1050 m/Min nor auf die Siebseite ernes Rohpapiers 
mit 43 g/m 2 durch einen Valmet Pilot Sym-Sizer™ mit der sich bei 50 UpM drehenden Rollrakel mit emem « 
Durchmesser von 35 mm unter einem Druck von 138 bar (20 psi) im belastenden Schlauch aufgetragen. Eine 
Probe des auf die Auftragvorrichtung oder Obertragungswalze 12 (14) aufgetragenen Beschichtrinpfitas 30 
wurde von der Walze abgeschabt, und aus dem Gewicht der gesammelten Bescfaichtung wurde das NaBfilmge- 
wicht zu 31,7 g/m 2 berechnet ,. . . ... , . „ . „ 

Dann wurde ein pneumatisdier Vibrator an eine MetaBkappe am Bedienungsende der sich drehenden Rollra- so 
kel 24 angebracht, um der Rollrakel eine Schwingung in Achsrichtung zu erteilen. Die ertedte Schwingung ; hatte 
eine Frequenz von etwa 100 Hz und eine Amplitude von etwa 7.62 • 10" s cm un quadratischen Mittel (3 Md 
RMSX Mit der der Rollrakel erteBten Schwingung wurde eine Probe des BescbichtungsfBms 30 abgeschabt, una 

daraus wurde ihr Gewicht (das NaBfilmgewicht) zu 24,2 g/m 2 berechnet. „ 

Somit wurde eine Verringerung des dosierten FBmgewichts von 24% als Folge der der Rollrakel erteBten ss 



En andere aufgebrachte Lage der gleichen BeschichtungsfonnuBerung, die in Beispiel 1 beschrieben wurde. 60 
wies am Beginn des Beschichtungslaufs einen Feststoffgehalt der Farbe von 564% und am Ende emen Festetoff- 
eehalt von 553% auf. Am Beginn des Beschichtungslaufs betrug die niednge Scherviskositat (Brookfield 100 
UpM) der Beschichtung 616 cps und die hohe Scherviskositat (Haake) 36 cps. Die Beschichtung wurde bei etwa 
10e/m 2 und einer Gewebegeschwindigkeit von 875 m/Min nur auf die Siebseite eines Rohpapiergewebes mit 
43 g/m 2 durch ein Valmet Pilot Sym-Sizer mit einer skh bei 65 UpM drehenden Rollrakel mit emem Durchmes- 65 
ser von 35 mm aufgetragen. Wie un Beispiel 1 wurde fur einige Teste ein pneumatischer Vibrator an erne 
MetaBendkappe am Bedienungsende der Rollrakel geUemmt. Bei abgeschaltetem Vibrator wurde der Druck un 
die Rakel belastenden Schlauch zu drei EinsteBwerten geandert, wie unten in TabeBe 1 ausgefuhrt ist, und eme 
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Probe des Beschichtungsfilms wurde von der Auf tragwalze abgeschabt, wobei sich fiie Nafifflmgewichte in der 
Tabelle unten ergaben. Der Vibrator wurde dann eingeschaltet und (fie drei Schabtests wurden dann bei den 
gleichen drei, die Rakel belastenden Drucken wiederholL In jedem Test arbekete der Vibrator bei einer 
Frequenz von 90 Hz und einer Amplitude von 7,62 • 10~ 3 cm im quadratischen Mittel (3 Mil RMS) oder 
5 21,59 • 10"~ 3 cm (8^ Mil) von Spitze zu Spitze, 

Die der Rollrakel in diesem Beispiel erteilte Schwingung bewirkte eine Verringerung im NaBfilmgewicht der 
Beschichtung von bis zu 14%. Der Effekt der Schwingung war beim hochsten Druck des belastenden Schlauchs 
am groBten und war bei geringeren Schlauchdrucken reduziert 

[0 Tabelle 1 





Test -Nr. 


Vibrator 


Las tschl auch- 


Nafif ilmgewiclifc 


15 






druck (bar) 
tpsi] 


(g/m a ) 


20 


1 


aus 


1,03 [15] 


22,7 


2 


aus 


1,73 [25] 


21,9 




3 


aus 


2,42 [35] 


20,8 


25 


4 


an 


2,42 [35] 


17,9 




5 


an 


1,73 [25] 


20,9 




S 


an 


1,03 [15] 


22,2 
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Der Rollrakel Schwingungen zu erteilen ist, unter im wesentlichen alien getesteten Umstanden wirkungsvoH, 
urn das auf die Oberflache der Walzen 12 oder 14 aufgetragene NaBfflmgewicht zu reduzieren. Bei hoheren 
Drucken am dosierenden Walzenspalt war jedoch die Anwendung von Schwingungen auf die Rollrakel am 
35 effektivsten. 

Dieser Betriebsmodus gestattet die Verwendung von Beschichtungsformulierungen mit hoherem Feststoffge- 
halt, die ein geringeres FUmgewicht fur ein Auftragen einer vorgegebene Beschichtung auf das Gewebe erfor- 
dern, und ist in vielen bestehenden Beschichtern vom Rakel-Typ die einzige dem Anmelder bekannte Methode, 
die Verwendung von Beschichtungsformulierungen mit hohem Feststoffgehalt bei niedrigen Auftragraten einer 
40 Beschichtung zuzulassen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Auftragen einer Beschichtung auf eine Oberflache, bei dem die Beschichtung an eine 
45 Beschichtungskammer abgegeben wirdL die sich zur Oberflache Sffnet, die Oberflache in bezug auf die 

Kammer bewegt wird, die Beschichtungsmenge in ein em zwischen der Oberflache und einer Dosiereinrich- 
tung ausgebOdeten dosierenden Walzenspalt dosiert wird, die von der Kammer mit der Oberflache bef or- 
dert wird, wahrend rich die Oberflache von der Kammer bewegt, und man die Dosiereinrichtung im 
Walzenspalt standig schwingen laBt, urn die Beschichtungsmenge zu reduzieren, die die Dosiereinrichtung 
so mit der Oberflache passiert, wahrend die Oberflache die Kammer verlaBt 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das stancfige Schwingen der Dosiereinrichtung 
beim Walzenspalt Schwingungen mit einer Frequenz im Bereich von 10 bis 1000 Hz bei einer Amplitude im 
Bereich von 2J54 - 10~ 3 bis 25,4 * 10~ 3 cm im quadratischen Mittel (1 bis 10 MQ RMS) erteilt 
3L Verfahren nach Anspruch % dadurch gekennzeichnet, daB die Frequenz im Bereich von 20 bis 200 Hz und 
55 die Amplitude im Bereich von 5,08 ♦ 10~ 3 bis 12,70 • 10" 3 cm im quadratischen Mittel (2 bis 5 Mil RMS) 
liegt 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Amplitude im Bereich von 
7,11 • 10~ 3 bis 71,12 • 10- 3 cm(2^bis28N01)vonSpitzezuSpitzeliegt 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Amplitude im Bereich von 
so 7,1 1 - 10- 3 bis 71,12 • 10~ 3 cm (23 bis 28 Mil) von Spitze zu Spitze liegt 
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